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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Wickelhulse zur Aufnahme von 
bahnformigem Gut sowie Wickelhulse 



(57) Es soli ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer aus einem Kunststoff mate rial mit 
einem Anteil von Verstarkungsfasern bstehenden Wik- 
kelhulse zur Aufnahme von bahnformigem Gut, ins- 
besondere in Form von Kunststoffolien, vorgeschlagen 
werden, womit sich in radiale Richtung hochbelastbare, 
voll recyclingfahige Wickelhulsen herstellen lassen. 
ErfindungsgemaB wird der Kunststoff zunachst zu 



einem Band (7) extrudiert, sodann das Band wendelfor- 
mig um einen Dorn (3) aufgewickelt und zeitlich nach- 
einander mehrere Lagen des Bandes (7) radial 
ubereinandergewickett, bis die gewunschte Wandstarke 
der Wickelhulse erreicht ist. Au8erdem wird eine Vor- 
richtung (1) zur Herstellung einer solchen Wickelhulse 
sowie die Wickelhulse selbst beschrieben. 



CM 
< 

in 

CO 

oo 
oo 
o 




0. 
Ill 



Printed by Xerox (UK) Business Services 
2.16.7 (HRS)/3.6 



BNSDOCID: <EP 1088645A2J_> 



1 



EP 1 088 845 A2 



2 



Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung einer aus einem Kunststoff material mit einem 
Anteil von Verstarkungsfasem bestehenden Wickel- 
hulse zur Aufnahme von bahnformigem Gut. Des weite- 
ren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer derartigen Wickelhulse. AuBerdem 
betrifft die Erfindung eine Wickelhulse zur Aufnahme 
von bahnformigem Gut. 

[0002] Derartige, in der Regel zylindrische Wickel- 
hulsen mit einer konzentrischen, axial veriaufenden 
Aufnahmedff nung werden beispielsweise dazu verwen- 
det, urn Kunststoffolien darauf aufzuwickein. Ein 
bekanntes Verfahren der eingangs beschriebenen Art 
besteht darin, die Wickelhulse auf spritzguBtechni- 
schem Wege herzusteilen. Hierdurch lassen sich auf 
kostengunstige Weise groBe StQckzahlen derartiger 
Huisen herstellen. Durch den Zusatz der Verstarkungs- 
fasem, bei denen es sich beispielsweise urn Glas-, Koh- 
lenstoff- oder andere Fasern handeln kann, besteht die 
Moglichkeit, die Festigkeitseigenschaften, insbesond- 
ere den Elastizitatsmodul, der die Fasern umgebenden 
Kunststoffmatrix wesentlich zu verbessern. 
[0003] Ein Nachteii des bekannten Herstellungsver- 
fahrens besteht darin, daB sich die Fasern beim Ein- 
spritzvorgang in das Formwerkzeug in Full- bzw. 
FlieBrichtung des Kunststoffs orientieren, so daB sich 
die Festigkeiten bei einer axialen und einer radialen 
Belastung ganz erheblich voneinander unterscheiden. 
ProzeB- und strdmungstechnisch bedingt, richten sich 
die Fasern beim Einspritzvorgang namlich in FlieBrich- 
tung des Materials, d.h. in axiale Richtung der Hulse, 
aus, so daB sich in axiale Richtung zwar sehr deutiiche, 
in radiale Richtung jedoch nur unwesentiiche Festig- 
kettsvorteile ergeben. 

[0004] Insbesondere bei hochwertigen Ultradunnst- 
Folien werden jedoch hohe Anforderungen an die Wik- 
kelhulsen gestellt. Diese Anforderungen betreffen zum 
einen die Hulsengeometrie, d.h. z.B. die MaBhaltigkeit 
(insbesondere im Hinblick auf den AuBendurchmesser), 
die Rundheit sowie die Oberflache ngute der auBeren 
Mantelflache, zum anderen auch die radiale Festigkeit, 
die aufgrund der hohen Wickelspannung derartiger 
Folien sowie deren Nachschwindung erforderlich ist. 
Aufgrund der kaum eintretenden Festigkeitsverbesse- 
rung trotz des Zusatzes der Verstarkungsfasem besteht 
bei den Wickelhulsen, die ^ach bekannten Verfahren 
gefertigt werden, die Notwendigkeit, die Wandstarke 
vergleichsweise groB auszufuhren, was zu einem 
erhohten Mate rial verbrauch sowie einem vergleichs- 
weise hohen Hulsengewicht fuhrt. 
[0005] Aus der DE 198 10 119 A1 ist des weiteren 
ein Verfahren zur Herstellung einer Wickelhulse 
bekannt, die aus zwei Schichten zusammengesetzt ist. 
Zunachst wird eine erste innere Schicht aus einem 
faserverstarkten Kunststoff hergestellt, bei der die End- 
losfasem im Wickelverfahren aufgebracht werden. In 



einem nachsten Schritt wird dieses erste Teil in eine 
SpritzguBmaschine eingelegt und mit einer auBeren 
Schicht, ebenfalls aus Kunststoff, umspritzt. Die innere 
Schicht dient dazu, auch in radiale Richtung optimierte 
5 Festigkeitseigenschaften zu erhalten. Aufgrund der auf- 
gespritzten Deckschicht laBt sich auf einfache Weise 
eine Oberflache fur das Wickelgut erhalten, die die spe- 
ziell gewunschten Eigenschaften besitzt. Eine homo- 
gene Verbindung der auBeren mit der inneren Schicht 
10 erfolgt beim Umspritzen, indem die Oberflache der 
inneren Schicht angeschmolzen wird. 
[0006] Der Hauptnachteil dieses Verfahrens 
besteht darin, daB aufgrund der Zweistufigkeit des Her- 
stellungsprozesses die Kosten erheblich sind. 
15 [0007] Ein weiteres Herstellungsverfahren besteht 
darin, in Harzen getrankte Endlosglasfasern auf einem 
Formkorper zu Huisen zu wickeln. Die auf diese Weise 
entstehenden Huisen besitzen eine hervorragende 
Festigkeit, sind jedoch bei der Herstellung zeitaufwen- 
20 dig und auch im ubrigen sehr teuer. Ein weiterer Nach- 
teil besteht darin, daB eine Recyclingfahigkeit nicht 
gegeben ist. SchlieBlich ist auch die Oberflachenquali- 
tat derartiger Huisen unbefriedigend, so daB es aufwen- 
diger Nachbearbeitungsschritte bedarf. 
25 [0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zur Herstellung einer Wickelhulse vorzu- 
schlagen, die sich durch eine hohe Festigkeit in radiale 
Richtung sowie geringe Produktionskosten auszeich- 
net. AuBerdem soil eine Vorrichtung zur Herstellung 
30 einer derartigen Wickelhulse sowie eine Wickelhulse 
mit einer hohen Festigkeit in bezug auf eine radiale 
Druckbeanspruchung bereitgestellt werden. 
[0009] Ausgehend von einem Verfahren der ein- 
gangs beschriebenen Art, wird diese Aufgabe erfin- 
35 dungsgemaB dadurch gelost, daB 



40 



der Kunststoff zu einem Band extrudiert wird, 

das Band spiralformig urn einen Dom aufgewickelt 

wird und 

zeitlich nacheinander mehrere Lagen des Bandes 
radial ubereinander gewickelt werden. 



[0010] Das Verfahren gemaB der Erfindung macht 
sich den Umstand zunutze, daB sich die im extrudierten 

45 Kunststoffmaterial enthaltenen Fasern in FlieBrichtung 
des Bandes ausrichten und daher zu einer deutlichen 
Festigkeitssteigerung in radiale Richtung fiihren, wie sie 
fur Wickelhulsen von ganz wesentlicher Bedeutung ist. 
So lassen sich die Festigkeitswerte in radiale Richtung 

50 gegenuber einer Hulse, die aus demselben Material auf 
spritzguBtechnischem Wege hergestellt wurde, urn ca. 
das Vier-fache steigern. Zum einen ist der apparative 
Aufwand gegenuber dem SpritzguBverfahren deutlich 
geringer. Zum anderen konnen die Wandstarken auf- 

55 grund der deutlich gesteigerten Festigkeitseigenschaf- 
ten erheblich reduziert werden, so daB sich eine 
erhebliche Materialeinsparung ergibt. Daher sind die 
Kosten fur Wickelhulsen, die nach dem erfindungs- 



2 



BNSDOCID: <EP_ 1088646A2_I_> 



3 



EP 1 088 645 A2 



4 



gemaBen Verfahren hergestellt werden, wesentlich 
niedriger als die bei der spritzguBtechnischen Herstel- 
lung. 

[0011] Falls ein thermoplastisches Kunststoff mate- 
rial verwendet wird, ist eine voile Recyclingfahigkeit der 
Hulse gegeben. 

[0012] Typischerweise ist der Wickelkern ein rotier- 
barer Dorn einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens. 

[0013] Atternativ besteht aber auch die Moglichkeit, 
daB ein hulsenfdrmiger Wickelkern einen Bestandteil 
der Wickelhulse bildet. Diese o Kernhulse" kann zum 
Beispiel auf dem Wege der Extrusion oder des Spritz- 
gieBens hergestellt werden. 

[0014] Sofern zwei in radiate Richtung ubereinan- 
der angeordnete Lagen nicht unmitteibar zeitlich nach- 
einander aufgebracht werden, ist es zur Erzielung einer 
moglichst' homogenen Verbindung zwischen zwei 
benachbarten Lagen von Vorteil, die AuBense'rte einer 
Lage des Bandes und/oder den Wickelkern vor dem 
Aufbringen der nachsten Lage des Bandes auf eine 
Temperatur gleich oder oberhalb der Schmelztempera- 
tur des Kunststoff s aufzuheizen. 

[0015] GemaB einer Ausgestaltung der Erfindung 
ist vorgesehen, daB der Wickelkern rotiert und relativ zu 
einer Duse in axiale Richtung bewegt wird. AuBerdem 
ist es sinnvoll, die Bewegungsrichtung des Wickelkerns, 
in axiale Richtung jeweiis nach Vollendung einer Lage 
des Bandes umzukehren. Auf diese Weise kann eine 
Unterbrechung der Extrusion sowie eine reine Ruck- 
stellbewegung des Wickelkerns vermieden werden. 
[0016] Die Erfindung weiter ausgestaltend, ist vor- 
gesehen, daB die AuBenseite einer Lage vor dem Auf- 
bringen der nachsten Lage mittels elektromagnetischer 
Strahlung, vorzugsweise hochenergetischer Infrarot- 
strahlung, aufgeheizt wird. 

[0017] Wenn der Dorn von innen auf eine Tempera- 
tur unterhalb der Schmelztemperatur des Kunststoffs 
beheizt wird, wird eine zu rasche Auskuhlung des auf- 
gebrachten Bandes verhindert und dennoch ein Ablau- 
fen des Bandes von der Oberflache des Dorns 
vermieden. 

[0018] Eine Weiterbildung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens besteht darin, daB der Dorn nach Beendi- 
gung des Hersteliungsvorgangs abgekuhlt wird. Hier- 
durch wird das Abziehen der Wickelhulse von dem Dom 
erieichtert. Dies gilt umso mehr, je groBer der Unter- 
schied zwischen dem Warmeausdehnungskoeffizien- 
ten des Materials defe Dorns und des fur die 
Wickelhulse verwendeten Kunststoff materials isL 
[0019] Vorzugsweise besitzt das extrudierte Band 
im Querschnitt die Form eines (flachen) Rechtecks. 
[0020] Sofern durch gleichzeitige Extrusion mehre- 
rer Bander mehrere Lagen gleichzeitig gewickelt wer- 
den, kann auf den Vorgang einer erneuten Erhitzung 
der Oberflache einer unteren Lage vor dem Aufbringen 
der nachstfolgenden Lage verzichtet und dennoch eine 
homogene Verbindung zwischen in radialer Richtung 



benachbarten Lagen erzielt werden. 
[0021] Insbesondere bei einer Auf heizung einer 
unteren Lage vor dem Aufbringen der nachsten Lage 
mit Hilfe von Infrarotstrahlung ist es vorteilhaft, wenn 

5 das Kunststoffmaterial eine dunkle Farbe aufweist, da 
der Antei! der vom Kunststoffmaterial absorbierten 
Strahlung in diesem Fall besonders hoch ist, so daB 
sich eine groBe Temperaturerhohung ergibt. Vorzugs- 
weise besitzen die Wickelhulsen eine schwarze bzw. 

10 dunkelgraue Farbe. 

[0022] Werden fur die Auf heizung beispieisweise 
Quarzstrahler verwendet, so ist die Farbe des Materials 
fur die Absorptionseigenschaften nicht mehr bedeut- 
sam. 

15 [0023] SchlieBlich wird in verfahrenstechnischer 
Hinsicht noch vorgesehen, daB in die letzte Lage paral- 
lel zu dem Band ein Zusatzband extrudiert wird, das 
eine andere Farbe als das Band besitzt. Auf diese 
Weise lassen sich je nach der fur das Zusatzband ver- 

20 wendeten Farbe die ansonsten einheitlbh, beispieis- 
weise dunkelgrau gefarbten Hiilsen je nach spezieller 
Ausfuhrungsform voneinander unterscheiden. 
[0024] Die Erfindung betrifft des weiteren eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer Wickelhulse aus einem 

25 Verstarkungsfasern enthaltenden Kunststoff mit 

einem Extruder mit mindestens einer Duse zur 
Erzeugung eines plastischen Bandes aus dem 
Kunststoff, 

30 - einem Dorn, auf dem das Band wendelformig so 
aufwickelbar ist, daB eine wendelformige StoBlinie 
einer radial weiter innen liegenden Lage zu der 
wendelformigen StoBlinie einer radial weiter auBen 
liegenden Lage versetzt angeordnet ist oder diese 

35 in einer Tangentialebene an die weiter innen lie- 
gende Lage unter einem Winkel schneidet. 

[0025] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung eroffnet 
die Moglichkeit, auf einfache Weise Wickelhiilsen her- 

40 zustellen, die sich durch eine hohe Festigkeit in radiale 
Richtung auszeichnen und bei Verwendung von ther- 
moplastischem Material voll recyclingfahig sind. 
[0026] Vorzugsweise ist der AuBenmantel des 
Dorns direkt mit dem Band umschaltbar. Alternate ist 

45 es aber auch moglich, daB mit dem Dorn ein darauf auf- 
schiebbarer Wickelkern rotierbar ist, auf den das Band 
aufwickelbar ist. Ein derartiger D Hulsenkern", der auf 
dem Wege der Extrusion oder des SpritzgieBens her- 
stellbar ist, wird somlt Bestandteil der fertigen Hulse. 

so [0027] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist 
der um seine Langsachse rotierbare Dorn in dessen 
axiale Richtung relativ zu der oder den stillstehenden 
Duse(n) bewegbar. 

[0028] Um die Auskuhlgeschwindigkeit des auf- 
55 gebrachten Bandes zu verringern und das Abziehen der 
ausgeharteten Hulse von dem Dorn zu erleichtern, wird 
vorgeschlagen, daB der aus Aluminium bestehende 
und mit Teflon beschichtete Dorn beheizbar und kuhlbar 
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[0029] Sofern in radialer Richtung benachbarte 
Laaen nicht in kurzem zettlichen Abstand nacheinander 
aufVbracht werden, ist es zur Erzielung einer mog- 
lichv homogenen Verbindung empfehlenswert, die 
AuBenseite einer Lage vor der Aufbringung des Bandes 
der nachsten Lage mittels einer Heizeinrichtung auf 
eine Temperatur gleich oder oberhalb der Schmelztem- 
peratur des Kunststoffs auf zuheizen. 
r0030] Vorzugsweise weist die Heizeinrichtung 
mehrere in Umfangsrichtung des Dorns verteitt ange- 
ordnete Strahler auf, die sich - in Drehrichtung des 
Dorns betrachtet - vor der Duse des Extruders befmden. 
[0031] Urn nicht auf den Einsatz handelsubl.cher 
faserverstarkter Kunststoffgranulate angewiesen zu 
sein, wird vorgeschlagen, dem Extruder, Endlosfasern 
zuzufiihren, die aufspleiBbar und mit einem Impragn.er- 
mittel beschtehtbar und anschlieBend mit den thermo- 
plastischen Kunststoffen zu einem extrudierbaren 
Werkstoff misch- und compoundierbar sind, worm die 
Endlosfasern in Bruchstiicken vorliegen. 
[0032] Urn die in einer einhertlichen Faroe herge- 
stellten Wickelhiilsen optisch auf einfache Weise unter- 
scheidbar zu machen, weist eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
einen Nebenextruder auf, mit dem ein Zusatzband mit 
einer von der Faroe des Bandes abweichenden Farbe 
parallel zur letzteren und ebenfalls wendelformig zumin- 
dest in die letzte Lage des Bandes extrudierbar ist. 
r00331 Die zugrundeliegende Aufgabe wird des 
werteren auch durch eine Wickelhulse zur Aufnahme 
von bahnformigem Gut gelost, die aus Kunststoff mate- 
rial besteht, das Verstarkungsfasern in Form von Bruch- 
stucken endlicher Lange enthalt, wobei die Wickelhulse 
einen rohrformigen Wickelkorper aufweist, der eine 
zentrische, in axiale Richtung verlaufende und s.ch von 
einer Stirnflache bis zu der gegenuberliegenden Stirn- 
flache erstreckende Aufnahme6ffnung und eine das 
bahnformige Gut abstutzende auBere Mantelflache auf- 
weist und die dadurch gekennzeichnet ist, daB der W.k- 
kelkorper aus mehreren Lagen eines in jeder Lage 
wendelformig aufgewicketten Bandes des Kunststoff- 
materials besteht. wobei sowohl die Stirnflachen als 
auch die Mantelflachen des gewicketten Bandes mrte.n- 
ander homogen verschmolzen sind. 
[00341 Durch den in Wendelform gewickelten band- 
formigen Aufbau des W.ckelkorpers der erfindungsg- 
maBen Hulse weist diese eine in bezug auf eine radiate 
Druckbeanspruchung hervorragende Festigkert au 
Dies resultiert daraus. daB die in dem Kunststoff enthal- 
tenen Fasern bei der Herstellung des Bandes sich in 
dessen Langsrichtung orientieren und aufgrund der 
wendelformigen Anordnung des Bandes ungefahr in 
Umfangsrichtung vorliegen. Eine derartige Ausr^htung 
der Fasern ist zur Erhohung der radialen Festigkert 
wesentlich wirkungsvoller als eine axiale Ausrichtung 
der Fasern, wie dies bei einer spritzguBtechnisch her- 
gestellten Hulse nach dem Stand der Technik der Fall 



ist Sofern ein thermoplastischer Kunststoff verwendet 
wird, ist eine voile Recyclingfahigkeit der HQIse gege- 
ben. 

[0035] Vorteilhafterweise wird das Kunststoffband 
s extrudiert und anschlieBend unmittelbar auf einem axial 
verschiebbaren Dorn wendelformig aufgewickelt. Eine 
Verschmelzung benachbarter Stirn- oder Mantelflachen 
des Bandes kann entweder durch einen h.nreichend 
schnellen Wickelvorgang in einer ausreichend warmen 
io Umgebung (zur Vermeidung unnotiger Warmeverluste) 
erfolgen oder dadurch, daB die miteinander zu ver- 
schmelzenden Kontaktflachen des Bandes vor deren 
Verbindung uber die Schmelztemperatur des Kunst- 
stoff mate rials aufgeheizt werden. In jedem Fall ist es 
J5 von Bedeutung, durch einen sorgfartigen Schmelzvor- 
gang eine homogene Verbindung zwischen den Kon- 
taktflachen des Bandes zu erhalten, um so die 
Festigkeitseigenschaften der ausgeharteten Wickel- 
hulse sicherzustellen. 
20 [0036] GemaB einer Ausgestaltung der Erfindung 
wird vorgeschlagen, daB die Steigung der Wendeln des 
Bandes benachbarter Lagen jeweils entgegengesetzt 

ist 

[0037] Bei einer Extrusion des Kunststoffbandes 
25 aus einer Schlitzduse lassen sich mehrere Lagen des 
Bandes in diesem Fall einfach dadurch erzeugen, daB 
die Bewegung des Wickeldorns jeweils umgekehrt wird, 
wobei die Extrusion des Bandes dabei unverandertfort- 
gesetzt werden kann. 
so [0038] Bei einer gut zu recycelnden und den Festig- 
kertsanforderungen im vollen Umfang gerecht werden- 
den Hulse wird als thermoplastischer Kunststoff ABS 
und werden zur Verstarkung Fasern mrt einer Lange 
von mindestens 0,2 mm und langer verwendet. S.nnvol- 
35 lerweise betragt der Gewichtsanteil der Verstarkungsfa- 
sern mindestens 20%. 

[0039] Die Erfindung weiter ausgestaltend, wird 
vorgeschlagen, daB das Band - bei einem typischen 
Durchmesser der Wickelhulse von 75 - 200 mm - eine 
40 Breite von 1 0 - 60 mm aufweist. Bei den vorgenannten 
DurchmessermaBen ergibt sich hierdurch eine Wendel 
mit einer vergleichweise geringen Steigung, so dar3 
eine Ausrichtung der Fasern ungefahr im rechten W.n- 
kel zu der Langsachse der Wickelhulse vorliegt. Dies 
45 wirkt sich sehr posrtiv auf die Festigkert gegenuber einer 
radialen Druckbeanspruchung aus. 
[0040] Das erfindungsgemaBe Verfahren wird 
nachfolgend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels einer 
Vorrichtung zur Herstellung einer Wickelhulse naher 
50 erlautert Es zeigt: 



Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zur Her- 
stellung einer Wickelhulse; 

55 Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaB 
Fig. 1 und 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch eine nach dem 
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erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte 
Wickelhulse. 

[0041] Eine in den Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrich- 
tung 1 zur Herstellung einer Wickelhulse aus einem 5 
thermoplastischen Kunststoff besteht aus einem Extru- 
der 2 und einem Dorn 3, der in Richtung des Pfeils 4 urn 
seine Langsachse 5 rotierbar ist. Der Extruder 2 weist 
eine Schlitzduse 6 auf, aus der ein im Querschnitt recht- 
eckformiges Band 7 aus dem Kunststoffm ate rial, wel- 10 
cries Verstarkungsfasern mit einer mittleren Lange von 
ca. 0,2. mm enthalt, extrudierbar ist Die Bewegungs : 
richtung des Ban des 7 ist etwa rechtwinklig zu der 
Langsachse 5 des Dorns 3 sowie tangential zu dem 
zylindrischen auBeren Mantel 8 des Dorns 3. 15 
[0042] Neben der Rotation um seine Langsachse 5 
vollfuhrt der Dorn 3 auch eine translatorische Bewe- 
gung in Richtung des Doppelpfeils 9, d.h. in richtung der 
Langsachse 5 des Dorns 3. Zu diesem Zweck befindet 
sich der Drehantrieb des Dorns 3 in einem Schlitten 10, 20 
der mit Hilfe einer nicht naher dargestellten Verfahrein- 
richtung verschiebbar ist. 

[0043] Zu Beginn des Herstellungsvorgangs einer 
Wickelhulse befindet sich der Dorn 3 mit seiner Spitze 
1 1 auf Hone der Schlitzduse 7, so daB das in Fig. 1 25 
gezeigte Ende 12 des Bandes 7 an die Stirnseite 13 
angrenzend auf die Mantelflache 8 des Dorns 3 auf-' 
bringbar ist. Die Umfangsgeschwindigkeit des Dorns 3 
entspricht der Austrittsgeschwindigkeit des Bandes 7 
aus der Schlitzduse 6, so daB das extrudierte Band 7 30 
vor dem Auflegen auf die Mantelflache 8 des Dorns 3 
weder gestaucht noch gestreckt wird. 
[0044] Da der Dorn 3 gleichzeitig eine rotatorische 
und eine translatorische Bewegung ausfuhrt, wird das 
kontinuierlich aus der Schlitzduse 6 austretende Band 7 35 
wendelformig auf der auBeren Mantelflache 8 des 
Dorns 3 aufgewickelt, wobei die Stirnseiten des Bandes 
7 unmittelbar aneinander angrenzen und aufgrund ihres 
Kontaktes im schmelzflussigen Zustand des Bandes 7 
eine in Axialrichtung des Dorns 3 homogene Verbin- 40 
dung bilden, welche durch eine nicht abgebildete Glatt- 
und Andruckrolle noch unterstutzt wird. 
[0045] Wenn der Dorn 3 die in Fig. 2 gestrichelt dar- 
gestellte Endposition erreicht hat, wird die axiale Bewe- 
gungsrichtung unter Beibehaltung der Rotation sowie 45 
des Bandvorschubs umgekehrt; so daB auf die vollen- 
dete erste Lage des Bandes 7 eine weitere Lage aufge- 
bracht wird. 

[0046] Um eine hornogene Verbindung auch zw'h 
schen den in radialer Richtung benachbarten Lagen zu so 
erhalten, ist die Vorrichtung 1 im Bereich des Extruders 
2 mit einer Heizeinrichtung 14 in Form von drei Infrarot- 
strahlern 15 ausgestattet. Diese bestrahlen - in 
Umfangsrichtung betrachtet - etwa einen Bereich von 
ca. 200° mit hochenergetischer Infrarotstrahlung, um 55 
ein erneutes Anschmelzen der ersten Lage in dem 
Bereich zu erzielen, in dem anschlieBend die zweite 
Lage des Bandes 7 aufgewickelt wird. Die lnfrarotstrah r 



ler 15 sind daher mit einem Gestell 16 verbunden und 
erhitzen das Kunststoffmaterial im Bereich vor dem Auf- 
legen des Bandes 7. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit 
ist die Heizeinrichtung 14 in Fig. 2 nicht dargesteltt. 
[0047] In Fig. 3 ist im Langsschnitt eine Wickelhulse 
20 dargestellt, wie sie mit Hilfe der in den Fig. 1 und 2 
dargestellten Vorrichtung hergestellt wurde. Derrohrfor- 
mige Hulsenkorper 21 besteht aus vier radial uberein- 
ander angeordneten, parallel zueinander verlaufenden 
Lagen 22, die jeweils aus stimseitig aneinanderstoBen- 
den Wicklungen des Bandes 7 bestehen. 
[0046] Die innere Mantelflache 23 der Wickelhulse 
20 weist eine wendelformig verlaufende, durchgangige 
StoBlinie 24 auf. Da die Bewegungsrichtung des Dorns 
3 am Ende der Wickelhulse umgekehrt wird, weisen die 
StoBlinie n 24 radial benachbarter Lagen 22 eine entge- 
gengesetzte Neigung in bezug auf die Langsachse 25 
der Wickelhulse 20 auf, wobei der Betrag des Nei- 
gungswinkels identisch ist. Durch diese entgegenge- 
setzte Wen del richtung benachbarter Lagen 22 wird ein 
inniger Verbund zwischen samtlichen Lagen 22 zusatz- 
lich zu der Verschmelzung des Materials benachbarter 
Lagen erreicht. 

[0049] Aufgrund des Umkehrvorgangs an der 
Spitze 1 1 des Dorns 3 sowie dessen in axialer Richtung 
gegenuberliegenden FuBes entstehen bei unverandert 
fortgesetzter Extrusion in den Umkehrbereichen Unre- 
gelmaBigkeiten in der Bandanordnung. 
[0050] Nach Beendigung des Wickelvorgangs und 
Auskuhlung des Kunststoff materials sowie Abziehen 
des Hulsenrohlings von dem zuvor abgekuhlten Dorn 3 
werden die unregelmaBigen Endbereiche des Hulsen- 
rohlings entfernt und die Hulse 20 somit auf eine defi- 
nierte Lange gebracht. Die dabei ausgebildeten 
Stirnseiten 26 sind exakt plan und verlaufen im rechten 
Winkel zu der Langsachse 25. Die auBere Mantelflache 
27 der Wickelhulse 20 weist eine hohe Oberflachengute 
sowie MaBhaltigkert auf, was durch eine mechanische, 
vorzugsweise schleifende Nachbehandlung des zuvor 
abgelangten Hulsenrohlings erzieltwird. 
[0051] Bei einer gebrauchsfertigen Wickelhulse 20 
ist die wendelformige StoBlinie 24 auf der inneren Man- 
telflache 25 zu erkennen, wahrend auf der endbearbei- 
teten auBeren Mantelflache 27 diese StoBlinie 24 nicht 
mehrsichtbar ist, sondern der Mantel trotz seines band- 
formigen Aufbaus eine homogene Materialstruktur 
sowie ein homogenes Erscheinungsbild aufweist. Auch 
die Grenzschichten 28 zwischen benachbarten Lagen 
22 sind im Langsschnitt einer Wickelhulse 20 in Wirk- 
lichkeit nicht erkennbar und in Fig. 3 lediglich aus Grun- 
den der Anschaulichkeit sehr markant hervorgehoben. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer aus einem Kunst- 
stoffmaterial mit einem Anteil von Verstarkungsfa- 
sem bestehen den Wickelhulse zur Aufnahme von 
bahnformigem Gut, dadurch gekennzeichnt, daB 
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der Kunststoff zu einem Band extrudiert wird 
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dadurch gekennzetahnet, daB das Kunststoffmate- 
rial eine dunkle Faibe aufweist. 



- das Band wendelformig urn einen Wickelkern 
aufgewickeltwird und 

- zeitlich nacheinander mehrere Lagen des Ban- 
des radial uberein andergewickelt werden. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wickelkern ein Dorn ist. 

3 Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
' gekennzeichnet, daB der hiilsenfomVige W.ckelkern 

einen Bestandteil der Wickelhulse bildet. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenserte einer Lage des Ban- 
des und/oder des Wickelkerns vor dem Aufbrmgen 
der nachsten Lage des Bandes auf eine Tempera- 
tur gleich oder oberhalb der Schmelztemperatur 
des Kunststoffs aufgeheizt wird. 

«; Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
5 - dadurch gekennzeichnet, daB ^r Wicke.kern 

rotiert und relativ zu einer Duse in axiale R.chtung 

bewegt wird. 

6 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegungsnch- 
tunq des Wickelkerns in axiale Richtung jewe.ls 
nach Vollendung einer Lage des Bandes umge- 
kehrt wird. 
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7 Verfahren nach einem der Anspruche 1 b.s 6, 
' dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenseite einer 
Lage des Bandes und/oder des Wickelkerns vor 
dem Aufbringen der nachsten Lage mrttels elektro- 
magnetischer Strahlung aufgeheizt w.rd. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn von mnen 
auf eine Temperatur unterhalb der Schmelztempe- 
ratur des Kunststoffs beheizt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn nach Been- 
digung des Herstellvorgangs abgekuhlt wird. 

10. Verfahren nach einem^ der Anspruche 1 bis 9 
dadurch gekennzeichnet, daB das Band im Quer- 
schnitt rechteckformig ist. 

11 verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB durch gleichzertige 
Extrusion mehrerer Bander mehrere Lagen gle.cn- 
zeitig gewickelt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 



13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bs 12 
5 dadurch gekennzeichnet, daB in d.e letzte Lage 

parallel zu dem Band ein Zusatzband extrudiert 
wird, das eine andere Farbe als das Band besrtzt. 

14. Vorrichtung (1) zur Herste.lung einer Wfelhulse 
10 (25) aus einem Versiarkungsfasern enthaltenden 

Kunststoffmaterial mit 

- einem Extruder (2) mit mindestens einer DOse 
(6) zur Erzeugung eines plastischen Bandes 
(5 (7) aus dem Kunststoff; 

. einem Dorn (3), urn den das Band (7) wendel- 
formig so aufwickelbar ist, daB eine wendelfor- 
mige StoBlinie (24) einer radial weiter mnen 
liegenden Lage (22) zu der wendelf6rm.gen 
StoBlinie (24) einer radial weiter auBen liegen- 
den Lage (22) versetzt angeordnet .st oder 
diese in einer Tangentialebene an die werter 
innen liegende Lage (22) unter einem W.nkel 
schneidet. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der AuBenmantel des Dorns (3) mrt 
dem Band (5) umschaltbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15 dadurch 
gekennzeichnet, daB mit dem Dorn e.n darauf auf- 
schiebbarer Wickelkern rotierbar ist, auf den das 
Band aufwickelbar ist. 

17 vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
" dadurch gekennzeichnet, daB der urn seine Langs- 
achse (5) rotierbare Dorn (3) in dessen axiale Rich- 
tung relativ zu der oder den Duse(n) (6) bewegbar 

40 ISt. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17. 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus Aluminium 
bestehende und mrt Teflon beschichtete Dorn (3) 
45 beheizbar und kiihlbar isL 

19 Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, 
' dadurch gekennzeichnet, daB die AuBensete^ einer 
Laae (22) vor der Aufbringung des Bandes (7) aer 
so nachsten Lage (22) mitte.s einer Heiz^nnchtung 
(1 4) auf eine Temperatur gleich oder oberhalb der 
Schmelztemperatur des Kunststoffs aufheizbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
55 zeichnet, daB die Heizeinrichtung (14) mehrere in 
Umfangsrichtung des Dorns (3) verteilt angeord- 
nete Strahler (15) aufweist. 
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21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Extruder (2) 
Endlosfasern zufuhrbar sind, die aufspleiBbar und 
mit einem Impragniermittel beschichtbar und 
anschlieBend mit dem thermoplastischen Kunst- 5 
stoff zu einem extrudierbaren Werkstoff mischbar 
sind, worin die Endlosfasern in Bruchstucken vor- 
liegen. 

22. Vorrichtung nach . einem der Anspruche 14 bis 21, 10 
gekennzeichnet durch einen Zusatzextruder, mit 
dem ein Zusatzband mit einer von der Farbe des 
Bandes abweichenden Farbe parallel zu letzterem 
und wendelformig zumindest auf die letzte Lage 
des Bandes extrudierbar ist 15 

23. Wickelhulse zur Aufnahme von bahnformigem Gut, 
die aus Kunststoff mate rial besteht, das Verstar- 
kungsfasern in Form von Bruchstucken endlicher 
Lange e nth a It, wobei die Wickelhulse einen rohrfdr- 20 
migen Wickelkorper aufweist, der eine zentrische, 

in axiale Richtung verlaufende und sich von einer 
Stirnflache bis zu der gegenuberliegenden Stirnfla- 
che erstreckende Aufnahmeoffnung und eine das 
bahnformige Gut abstutzende auBere Mantelfiache 25 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickel- 
korper aus mehreren radial ubereinander angeord-- 
neten Lagen (22) eines in jeder Lage (22) 
wendelformig aufgewickelten Bandes (7) des 
Kunststoff mate rials besteht, wobei sowohl die 30 
Stirnflache n als auch die Mantetflachen des gewik- 
kelten Bandes (7) miteinander homogen ver- 
schmolzen sind. 

24. Wickelhulse nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Steigung der Wendeln des Ban- 
des (7) benachbarter Lagen (22) jeweils 
entgegengesetzt ist. 

25. Wickelhulse nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfasern eine 
Lange von mindestens 0,2 mm aufweisen und das 
thermoplastische Kunststoffmaterial ABS ist. 

26. Wickelhulse nach einem der Anspruche 23 bis 25, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der Gewichtsanteil 

der Verstarkungsfasern mindestens 20 % betragt. 

27. Wickelhulse nach einem der Anspruche 23 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Band (7) eine so 
Breite von 1 0 - 60 mm aufweist. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Wickelhulse zur Auf nahme von 
bahnformigem Gut sowie Wickelhulse 



(57) Es soil ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Herstellung einer aus einem Kunststoffmaterial mit ei- 
nem Anteil von Verstarkungsfasern bstehenden Wickel- 
hulse zur Aufnahme von bahnformigem Gut, insbeson- 
dere in Form von Kunststoffolien, vorgeschlagen wer- 
den, womitsich in radiale Richtung hochbelastbare, voll 
recyclingfahige Wickelhulsen herstellen lassen. Erfin- 



dungsgemaB wird der Kunststoff zunachst zu einem 
Band (7) extrudiert, sodann das Band wendelformig urn 
einen Dom (3) aufgewickelt und zeitlich nacheinander 
mehrere Lagen des Bandes (7) radial ubereinanderge- 
wickelt, bis die gewunschte Wandstarke der Wickelhul- 
se erreicht 1st. AuBerdem wird eine Vorrichtung (1) zur 
Herstellung einer solchen Wickelhulse sowie die Wik- 
kelhulse selbst beschrieben. 
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